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UWAGA: Przed uruchomieniem maszyny zapoznaj si¢ z instrukcja obstugi.

HINWEIS : Lesan Sie die Sicherheitsanweisungen aufmerksam durch, um sich mit ihnen vertraut zu
machen, bevor Sie diese Maschine in Betrieb nehmen.
Hewahren Sie diese Bedienungsanleitung fr spadtere Bezugnahme auf.

NOTA : Antes de comenzar a usar esta maquina lea con detencion hasts comprender todas las

instrucciones de segWwidad. Conserve este Manua! de Instrucciones a mano para futuras
consultas.
NOTA : Leggere attentamente e compredere tutte le istruzioni per la sicurezza prima di iniziare

uso di questa macchina, Conservare questo Manuale o’Instruzioni per pronto riferimenta,
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e PRIEPINY BEZPIBCFENSTW A v cssmis s
Aby w jak najlepszym zakresie wykorzystaé motliwode maszyny naleZy in uiytlowad w sposdb
nrawidiowy i bezpiecany. ’

Przed uruchomienier maszyny prosimy o zapoznanie sig z tredeiz niniejsze; Instrule, ktara zawsze
powinna znajdowaé sie w latwe dostepaym i bezpiecznym migjscu, Mamy nadzieie, ze bedzie Panstwo
przez dlugl okres czasu z satysfakejs uytkowali wyprodukowang przer nas masgyng.

1, Podezas pracy § obslugl maszyoy nalezy zawsze zwracaé uwage na podstawoewe frodid bezpieerehsiwa, Wire |
opisano ponizej oraz wszelkie inne, ktdre moga okazal sig konicezne. 5
2. Przed przystapieniem do pracy nalezy zapoznad sig irehci wezellich konjeernyeh Instrukeji, w tym
ninicjszel. NaleZy ponadto niniejsza Instrukeje p rzechowywaé w micjsen, w kiorym hedvie zawsze latwo
dostepna,
3. Usytlowanie maszyny mezoa rozpoczal depiero po stwierdreni, 7¢ odpawiada ona wezelkim praepisem i
normom bexpleczefistwa, cbowigzujgeym w danym kraju.
4, Wszellde nrzadzenia zabezpicczajace musza znajdowad sie w miciseach ¢ia nich proeznaczonych, gy
maszyna jest gotowa do pracy. Praca na maszynie bez tych zabezpieczen jest nicdopuszezaina.
5. Maszyna ta powinna hy¢ obslugiwana przez odpowiednio przeszkolony personel.
6. W celu lepszego zabezpieczenia zaleca sig stosowanie okulardw echronnych podezas pracy.
7. Przed wykonaniem nizej podanych czynnodci nalezy wylgezyé doplyw pradu do maszyny prees
przestawienie wlacznika w poloZenie OFF lub wylaezenie wiyezld z gniazdica,
7-1 Przy nawlekaniu niémi igly (igiel), chwytacza itp oraz przy wymianie bgbenla,
7-2 Przy wymianie cz¢del igielnicy, stopld dociskowe], plythi éciegowej, transportera, opornika igly,
prowadnika materialu itp.
7-3 Podezas wykonywania wszellich napraw.
7.4 Przed opuszezeniem stanowiska pracy lub podezas nicoheenosel szyjacego. i
7.5 Przy uzywaniu silnilca sprzeglowego bez uzywania hamulea nalezy odezekad do momentu sallowitego |
zatrzymania silnika,
8. Jezeli olej lub smar z maszyny, 2 jaldchllwick przyezyn znajdzic sie na powicrzehni skory lub dostanie sig
do oczu nalezy niezwlocznie przemyd te miejsca woda i skontaltowad sie z lelkmrzem. Wontakt » Jekarsem
Konieczny jest takie w przypadln, gdy olej badz smar dostany sie doprzewodn polurmowego.

i

[

9, Nieumiejetne manipulowanie przez osoby piepowolane przy cze§eiach i mechanizmach maszyny, bez

- wzgedu nate, czy jest ona wiaczona do sieci,czy nie jest zabronione.

10, Wszelkie prace zwiszane z napraws czy regulacjg maszyny muszi byé przeprowadzane wylgeznie przez
specjalnie przeszkolony personel. Moina wykorzystywaé jedynie czeSci zamienne zalecane przez firme

JUKL

11, Wszelkie prace zwigzane z ntrzymaniem ruchu maszyny oraz przegladami technicznymi mogy by
przeprowadzane wylgczuie przez adpowiednio przeszkelony personel.

12, Prace zwigzane z utrzymaniem ruchu lub naprawami urzadzen clektrycznyeh maszyny powinmy byt
przeprowadzane przez wylovalifikewanych elektrykéw lub nod nadzorem os6b o od powiednich
kwalifikacjach.

13, Przed przystapieniem do wykonywania napraw badz czynnofel zawigzanyeh z KOnserwac)a maszyn i
wyposazonych w arzadzenia preumatycznc talde jal eylinder powietrzny, sp rezarka powietrza powinny

hy¢ odigezone od maszyny. Nalezy réwniez odlaczyé doplyw §prezenego powietrza. Pozostale po
odlaczeniu sprezarki resztkowe ciSnienie powielrza powinno by¢ usunigte. Wizysthie coynnodel powinuy
byé¢ wykonywane przez specfalnic przeszkolonych mechanikdw lub osoby ¢ odpowicdnich kwalifikaejach.

14, W trakcle niythkowania nalezy przep rowadzad oKresowe CrySZCLenie massyny.

ant jost joi veiemienic. Maseyog

15, Dla zapewnicnic prawidﬁ@wyah WArLNEGY Pracy mukzZyny ZatELe Wyning
kiej |

pie moze byé narazona na halas, szezeginie nie powinana pracowad w pobliza Zrodel déwiohky o wyso
gzpstotliwoded ;

16, Preewd elekiryezny powinien by{ zalonezony odpowiednly wivezloy, vamoniowang pracs eleftrviia
Powinna ova byé podiaczona do gniazda nzicmieniem. .

17, Maszynz mose byl wylierzystywane wylacznie do celow, do lddryeh Jest pracanacioni. Wykorzystywanic
jei do innych celdw jest zabronione.

1%, Wazelkde ustawienia badd modyfikacje maszyny maga byé wykonywane wylgeanic zgodnic 2 zasadami/
pormant okreflonymi przez firme JUKT 2 rachowaniem wezelldeh zalecanych frodhdw ostrovnolci
Firma Juki nie odpowiada za uszkodzenia powstale w wyniln innyeh zmian dokenywanyeh w masTynie,
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DANE TECHNICZND
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DhLL1E41S

Predkodé szycia

Maks, 2500 se/min.  Patrz rozdz. 19

Maks. dtugosc sciegu

Szycie do przodu: 9 mm Szycie do tylu: & mm

lely BOHMETZ 135 ™ 17 (Standard ; N 160) )
Nici #30 to #5 (U 20/ 10 8073) —

Chwytacz Na 0si poziomej, o pedwdinej pojemnosei

Wrnios stopki Diwignig reczng; 9 mm Dwignig kolanows: 16 mm

Sprzeglo bezpieczenstwa — ! 3 Standard

¥ Poziom hatasu przy predkodel szycia
noe 1550 minT : Lea S B4 4B (A)

Waorkplacs-relatad noise at sewing speed
n= 2,040 min” ; Lea S 84 dB (A
Ncise measurement accaording to
Dibl 45835-48-A-1.

Naisa mgasuramant according o
DAN 45835-48-A-1,

TECHNISCHE DATEN

Modell ! DNU-1541 ?

i

DNU-15415

Max 2.500 St/min

Nihgeschwindigkeit ) - )
Sighe "19. NAHGESCHWINDIGKEITS TARBELLE" auf Seite 20,

Stichlange {max.) Normaltransport : 9 mm ROckwértsiransport : @ mm

Nadel SCHMETZ 135 X 17 (Nm 125 bis Nm 180} (Standard : Nm 150)

Faden #30 bis #5 (USA 1 #48 bis #1383, Europa © 20/2 bis 80/3)

Greifer Horizontalacnsengraifer mit 2,0-fachaer Kapazitat
Nahfulihub Handliffer : 5 mm  Kniglifter . 16 mm

Sicherheitsvcrrichtuﬁg

) . Standardmalig eingabaut
itr Grelfer

Schmierdi JUKE New Dafri O Na. 2
Dar arbeitsplazzezcgens Garduschpegeal bai splalzbezegene Gerduschpege! bed
Lirm ginsr Mangaschwindigkait von eingr Nahgeschwindigkeit von
r

n=15830min":Lea = 84 dB (A n=2.040min" @ Les = 84 dB{A)

Gerdwschmessung nach DIN 43635-48-A-1,

)
Gerauschmessung nach DIN 45835-48-A-1,

CARACTERISTIQUES

Modéle DALU-1541 ' ONU-15415

2.500 pts/mn maxé,
YVeir 19 TABLEAU DES VITESSES DE COUTURE™ 4 1a page 29,

Vilesse de couture

L.ongueur des paints (max]) Entrainement normal 1 9 mm Entrainement arrére © 2 mm

Aiguille SCHMETZ 135 X 17 (7 125 an® 180)  (Standard : n® 160}
Fil N°304n° 5 (Stats-Unis - n® 46 2 n® 138, Europe | 26/3 & 60/3) b
Crochet

Crocheat vartical a double capaciia

Hautaur de relevage

Faieveur manuel - 9 mm Genouiils

¢ 18 mm
du pied prasseur

Dispositif de sécuritd

Fourni en standarg
pour crochel

Huile jukrifiants Defiix QI N2 2

ARy Is
DHVRALL o

. U cu posta de tavail aveo
2 de coutura du

= 84 08 (A
affactués conformamant &

45535-48-5-1.

Bryit

confarmement & la Masurg du b

5-48-A1, NOmE
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ESPECIFICACIONES

Modelo DHU-1541 i’ DHMLU-185418
, _ Velocidad max, 2.500 opm
Longitud de puniada ’ §

Var 13 TABLA DE VELOCIDADES DE COR

Longitud de puntada {mjxn)

Transporie normal © & mwn Transporte inverse | 5 mm )
Aguja SCAMETZ 135 % 17 (Nm 125 a Nen 180)  (Estandan Nm 180)
Hila 30 a i (US: 246 5 #138, TUROPA: 20/3 2 80/3)
Gancho L

Eja horizontal 2 G-gancho de capacidad doblg
Elavacidn del

Fatanca elevadora manigl @ slevadora de rodila 9 mm 16 mm
prensateias

Dispesitivo de
sequridad para gancho

: 5S¢ proves cormo estédndar
Acsite luhricante Aceits lubricarits © JUKI Maw Defrix No. 2

Nivet de ruido ratacionade con 2i puasto de Nival le ruldo rajacionade con el puesto de
trabaju a veiocidad de costura trabajo a veiccidad de costura

0= 2.040 min® : Medicidrde ruido Lea = 84 dB (A}
en conformidad con DIN 45835-48-A-1,

Ruido A= 1550 min' : Medicién de ruida Lea 5 84 68 (A)

zn conformidad con DIN 458358-48-A-1,

CARATTERISTICHE TECNICHE V

Modello

DNU-1541 é ONU-15415

" , Max, 2.5 i
Velocita di cucitura Max. 2,500 pnvimin

Vaders il par*13. TABELLA VELOCITA DI CUCITURA™ suila pagina 29.

tunghezza del punte (max.)

Trasporto normale : 9 mm Trasporte inverso : 8 mm
Ago SCHMETZ 135 X 17 (da Mm 125 a Nm 180)  (Standard : Nm 180)
File Dz #30 a 5 (US [ da #48 a #138, Ewopa © da 20/3 2 §0/3)
Crochet Crochst orizzontale & canacith doppia
Alzata pieding Lava alzapiedino manuale ; S mm  Alzapiedine a ginocchio @ 16 mm
premistcfia G
Dispositive di |

B Dotazions standard
sicurezza per crochet -
Olio lubrificants

Ollo JUKI New Defrix No.2

Rumora deli'ambisnte lavorative & valeclia di

cucitura | Fumars dellambianis lavorativo a velocita o cucitura
Fomorosia n=1.550 min” [ Laa & 84 dB (A) N 2040 mint c Lea 5 84 6B (A)
: Misura dalla rumorosiia in conformia alla norma

Misura della rumorasita in conformia alla norma
DIN 45685-48-A-1,

DIN 45835-45-A-1.
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1. INSTALACJA

L e
e 8 F3 ?
! \*‘M:; J! i
N Cr\?&‘“‘w\_\\ @ 3 l@ 1) Mocowanie zawiasow i gum
i — ) | Przymocuj zawiasy (1) i gumy (2) do stohu
Lﬁ““w\xﬁ uzywajac srub mocuigeych (3}
- T, -M\%“*a @
N A
. — \Cg’-\___j
“-.\-

7 A ] S N7 2) Mocowanie miski olejowej
7/ | O f Przymocuj miskg olejowa (1) uzywajac G-ciu Srub

1) Wyréwnac

3) Wyregulyj pozycje dzwigni kolanowej przy
uzyctu srub i elementéw pokazanych na
rysunku obok.




2. INSTALACJA ZBIORNICZKA NA ZUZYTY OLES

.
Miska olejowa . 4 (5 , L. . .
— T Y O Przymocuj zbtorniczek na zazyty
o i e | N . .
AT - \/j/ ! olej zgodnie z rysunkiem obok,
# //\‘.(ilj;ﬁ" e :
- ;
<7 T f
7 el
- ;// ) /L/ e @

<) I
o171 | S,
J

\

3. MONTAZ OSLONY PASKA

Aby unikna¢ ewentualnego zranienia przed przystapieniem do pracy upewnij sie, czy
zasilanie maszyny jest wylaczone.

Mocowanie oslony paska wykonaj
zgodnie z rysunkiem cbok.

1} Wkreé trzpief (73 w otwdr w gldwee maszyny

2)  Przykreé prawa czegéc ostony paska do glawki
uzywajac §rub (2} i(8).

3) Dopasuj lews czg$c ostony (3) do prawej
przy pomocy wyztobiefi (A) i (B}

4} Przymocuj lewa czd¢ ostony uzywajac

: 1 b _\\,L-W-A- AVRES ;
: ﬁh :—ﬁ'_;;"/—;; X\\\J{\ _E\\\‘E%
:\-L“_—_\k" £

= e C\I N $rub (4), (5)1(6).
T :\,\1: 7 5)  Przymocuj ptytke pomocnicza (8) zgodnie

z wymiarami pokazanymi na rysunku.

6) Przy przechylaniu glowki maszyny ziuzuj
whrety (9) i przesun plytke pomocnicza (8)
zgodnie z kieruniciem stezatki na rysunku
do operu. Nastgpnie przechyl giowe,

UWAGA . W przypadke maszyn z antomatyka
po zamontowanin paska upewnij sie, czy
iadne przewody elektryczne nie stykaja
si¢ 7 paskiem lub kolem pasowym,




4. SMAROWANIE

Aby uniknaé ewentualnego zranienia przed przystapieniem do pracy upewnis sie, czy
zasilanie maszyny jest wylaczone.

1

2)

Kazdorazowo przed przystapieniem do pracy , raz dziennie , nalezy nasmarowad maszyng w
punktach (A) i (B) pokazanych na rysunku.

Ole} do punktu (A) mozna wprowadzic po zdjeciu gumowege korka, bez konlecznodci
zdejmowania pokrywy czoiowei.

Przy pierwszym wruchomieniv maszyny iub po dluzszym przestoju nalezy nasmarowac maszyne
w punktach pokazanych na rysunku strzatkami oraz knoty i {ilce widoczne po zdigeiu pokyywy (1),

UWAGA : Nadmiar cleju moze powodowad jego wycieki,

3)

4)

Wiej Ole] TUKINEW DEFRIX OIL NO. 2 do miski olejowej (przy przechylonej gldwee)
przez otwor (1) do momentu az poziom oleju osiagnie czerwona linig (2) pokazana na rysunku,
Sprawdzaj poziom oleju raz dziennte. Jesli poziom oleju obnizy sie ponizej linii (3}, uzupenij
olej do gdérnego poziomu. Linia (2).

Ziuznj nakretke (3) i uzyj druby regulujacej (4) aby wyregulowaé poziom cleju w chwytaczu.
Przekreé srube w prawo (A) aby zwigkszy¢ smarowanie lub w lewo (B) aby zmniejszye.

W celu sprawdzenia whadciwego ustawienia smarowania chwytacza umiesd biala kartke papiaru
w okolicach chwytacza i uruchom maszyng na kilka sekund. Na kartce papieru powinny pojawic
sie $lady (paski oleju) . Patrz rysunek .

Kartka
Papieru




5. ZAKEADANIE IGLY

Aby unikngé ewentualnego zranienia przed praystapleniem do pracy gpewndj sie. czy
zasilanie maszyny jest wylaczone. ‘

/93 1y Przekrgé kotem pasowym az igielnica znajdzie
sig w swym goraym potozeniy,
//@ 2)  Zhzyj whkret (2) itrzymajae ighe (1) tak jak to

pokazano na rysunku zaldz jg
3y Wiozigle (1) wigielnice az do oporu
4y Dokree whkret (2)

Tiugi rowek

UWAGA  Prezy wymianie igly sprawdz odleghodé pomiedzy igla
—_— _ s a ostrzem chwytacza . Paitrz rozdzial 16 - Ustawienie chwyiacza,

Wi6z szpulke do bebenka , przeléz nitke przez szczeling (1)

i pod sprezynka (2).

Nawleczenie jest prawidtowe jesli pociagajac nitke w kierunku (A)
szpuleczka obraca sie w kierunku (B) Patrz rysunek obok.

7. ZAKLADANIE I WYJMOWANITE BEBENKA

Aby unikna¢ ewentualnego zranienia przed przystapieniem do pracy upewnij sig, czy
zasilanie maszyny jest wylaczone.

Wyjmowanie i zakladanie bgbenka przeprowadzaj zgodnie z rysunkiem

Uwazaj aby czedé (3) bebenka weszta w wyzlobienie (2) chwytacza | weisnii
do oporu, az uslyszysz kliknigcie.

Ly



R, MOCOWANIE PROWADNIKA NAWIJACZA NICT

1. Przymocuj prowadnik nici (1) do gdrnej pokrywy maszyny
nzywajac srub (2)

2. Ustaw potozenie prowadnika zgodnie z opisem w rozdziale 9.
3. Wiéz pret (3) w glowke maszyny tak jak pokazano na rysunkis

9. NAWIJANIE SZPULKI

1) PrzeprowadZ nitke od punktu 1 do 4 zgodnie
z rysunkiem obok.

2) Podnie$ dzwigni¢ nawijacza (A)

3)  Zluzuj $rube (13) i nawin szpulke w 80%

4) Jedli nawinigcie nici nie jest prawidlowe,
skoryguj je przesuwajac
prowadnik nici ( C) do przodu lub iyh,

3} Dokreé wkrety (D).




10, NAWLEKANIT MASZYNY

Aby unikngé ewentualnego zranienia, przed przystapieniem do pracy upewnij sie, czy

zasilanie maszyny jest wylaczone.

1. Przymocuj prowadaik nici {A) do glowki maszyny | uzywajac wkretow (12)
2. Nawlecz maszyne zachowujge przebieg nici pokazany na rysunky od punidn i do 13
* W punkcie 11 przeprowadZ nitle po prawei stronie prowadnika,

Preekred pokretlem (1) w prawo b lewo wcelu
ustawienia zadane] diugodei dciegu.

Szycie do tyln
1} W celn szycia do tylu weisnlj dzwignie (2)
2} Szyveie do tyle trwa tak dlugo, jak diugo
weisnicta iest dzwignia szycia wstecznego
3)  Zwolnij dzwignig 1 maszyna zacznie szy¢ do przodu.

~¥




12. NAPRUZENIE NICI

Decrease
Verringern
Diminution

Disminuye
Diminuzione
Zwickszye

Increase
Erhdhen
Augmentation
Aumenta
Aumento

Zmnigiszyl

i} Regulacia naprezenia nici gérnej (igtowe])
W celu zwigkszenia naprezenia nici obracaj
pokretfem (1) w prawo (A) aw cely Zmniejszenia
napreZzenia w lewo (B).

2} Regulacja naprezenie nitk; bgbenkowej
Obrd¢ wkret (2) w bebenku w prawo (A) aby
zwigkszyé naprezenie nitki lub w lewo (B)
aby naprezenie nitki zmniejszyc.

(1) Zmiana skoku sprezynki kompensacyjnej
1} Zluzuj wkret (2) ogranicznika i przesus ogranicznik
w prawo lub w lewo w celu zmiany skoku
sprezynki kompensacyine;.

2)  Przesuh ogranicznik w prawo aby zwigkszyé skok
lub w lewo aby go zmniejszyc.

(2) Zmiana naprezenia sprezynki

1} Zhuzuj pokretto (4} i obrdd trzpien naprezacza
w prawo aby zwigkszyd naprezenie lub w lewao
aby je zmniejszyc.

b



14, DZWIGNIA RECZNA PODNOSZENIA STOPKI

1) Aby podniedé stopke unies dzwignie reczng (1) w
Yierunkn pokazanym strzatka, Stopka uniesie sig
na wysokodé 9 mm i pozostanie w te] pozyeii,

2)  Aby opuscié stopke zwolnij dzwignie (1). .

i) Obrog poklrc;‘do regulujace docisk stopki (1) w prawo
w celu zwigkszenia docisku stopki lub w lewo w celu
Zmniejszenia.

Do Prawidlowego szyeia uzywaj jak najmnicjszego
docisku stopki, przy ktérym material jest trzymany
prawidiowo.

16. WZAJEMNE POLOZENIE IGLY I CHWYTACZA

-

N N
}: ! 1 l 0.02 to 0.05 mm
‘ l ; | 0.02bi3 0,08 rm ii
g |
9, KA

@\m I‘ /@ \‘L
o ; ;

2.0 mm —'——WVC%
AN
21 mm _____‘1;'!
b )

Ostrzezenie:
Aby unikng¢ ewentualnego zranienia przed przystapieniem do pracy upewnij sig, 7¢

zasilan

o

(5]

ie zostalo wylgezone,

Ustaw pokretto regulacji dlugoéei sciegu na 07,

Przekreé kolem recznym maszyny i nastgpnie poluzuj srubg 1 reguinjaca wysokosé igielnicy, aby
ustawi¢ przegwit pomiedzy otworem w igle 2 i ostrzem chwytacza 3 na odlegtod¢ 2,00 mm, w chwili,
kiedy igielnica jest wzniesiona na 2,1 mm powyzej najnizszego potozenia. Nastepnie dokreé srubg.
Pokre¢ kolem recznym w ten sposéb, aby igielnica podniosta sie 0 2,1 mm powyze] najnizszego
potozenia. W przypadku maszyny DNU-1541 polazui dwie stuby 4 w chwytaczu, tak aby ostrze 3
chwytacza znalazto si¢ niemal w osi igly 2. Nastgpnie dokre¢ dwie sruby 4 w chwytaczu. W przypadku
maszyny DNU-15418, poluzuj dwie sruby 5 na wale prowadzacym chwytacza | pokre¢ kolem rgcznym
w celu ustawienia. Nastepnie dokreé sruby 5.

Poluzuj dwie éruby 4 w chwytaczu i poruszaj chwytaczem w lewo i w prawo do chwili osiggniecia
przeswitu 0,02 do 0,05 pomigdzy ostrzern chwytacza i igta w pozycii, kiedy ostrze chwytacza 3 jest
niemal w osi igly 2. Dla maszyny DNU 14148 zrowna grube nr | ze zoakiem V i dwie druby 4 ze
znakami w ksztaicie V i dokred je.
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Ostrzezenie:
Aby uniknaé ewentualnego zranienia przed przystapieniem do pracy upewnij sig, ze
zasilanie maszyny zostalo wylaczone.

[y

Poluzuj dwie sruby w 5 i 6 na watku, poruszaj watkiem zwalniacza 4 w prawo lub w lewo w celu
ustawienia przeswitu w wielkosci 0,8 mm, pomigdzy koficem palca zwalniacza i koszyliem chwytacza.
Najpierw dokrec srube 5 nastepnie dwie Sruby 6, wowezas nie pojawia sie luzy na walku 4.

2. Przekreé kotem recznym, poluzuj §rube 7 w ramienin palca zwalniacza i ustaw przeswit wartodei 0,4
mm pomiedzy trzymakiem kosza 9 i koszem 3, kiedy palec zwalniacza 1 jest w pozycji koticowej pray
ustawieniu w kierunku oznaczenia 8 gdzie kosz chwytacza styka sig z palcem zwalniacza 1. Nastepnie
dolkreé srabe.

18. REGULACJA STOPKI KROCZACEJ I DOCISKOWEJ

Ostrzezenie:
Aby unikng¢ ewentualnego zranienia przed przystgpieniem do pracy upewnij sie, ze
zasilanie maszyny zostalo wylaczone.

Zwykle przemienny, pionowy skok stopki kroczacej i dociskowej jest réwny. Aby podnies¢ wznios przemienny
stopek nalezy przesuwac ramie 1 do gory ustawiajac na wycigciach A, B, C. Aby obnizy¢ nalezy przesuwad w
dét. Nastepnie nalezy dokrecié nakrgtke 3. Aby zmieni¢ przemisnny wznios stopek poluzuj érube 2 w ramisniu
podawania, pokreé kotem rgcznym w t¢ strong i dokreé srube 2 w chwili, kiedy dolne powierzchnie stopki
kroczacej 1 dociskowej znajdujg sie ha tym samym poziomie na ptytce. Teraz wznios stopki dociskowej jest
wiekszy niz stopki kroczacej. Przekrecenie kotem recznym w odwrotna strong powoduje, ze wznios stopki
kroczacej bedzie wyzszy niz dociskowsj. Dostep do ramienia 1 mozna uzyskad po odkreceniu plyty ochronnej,

Standardowe ustawienia przemiennego wezniosu stopek
Na poziomie wyztobienia A - okoto 3 mm

Na poziomie wyztobienia B — okolo 4 mm
Na poziomie wyztobienia C — oketo 3 mm

10
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Ponizsze zestawienie pokanyje zaleznodé maksymainej predkedel szycia od warunkow szycia. Przy ustawieniy
maksymalng] prediodel szycia nie nalezy przekraczad warinkdw podanych ponize]

Wysokodl przemiennego wenios dhugodd sciegur  dlugodd dciegu

stopki kroczace] i dociskowej 6 mm i muiej ponad 6 mm § 9mm fub mniei
Ponizej 3mm 2500 sc./min 2000 e /min
3 mm do mnigj niz 4 mm 2000 dc./min 2000 sc./min
4 mm do maiej piz 6,5 mm 1604 $e./min 1600 sc./min

20. KOLO PASOWE SILNIKA | PASEK KLINOWY

Model Obroty  Srednica Bicguny Czestotliwoéé Qbroty Sredniea kola Pasek
HASZYnY koia recznegs silnika  pasowego Kinowy
DNU 2500 93,3 mm 2 50Hz 2840 80 Md4
1541 2500 93.3 mm 2 60Hz 3400 65 M43
DNU 2500 93,3 mm 4 50Hz 1430 160 M47
15418 2500 93,3 mm 4 60Hz 1715 135 M46
2000 93,3 mm 2 50Hz 2840 65 M43
2000 93,3 mm 2 60Hz 3400 55 M4z
2000 93,3 mm 4 50Hz 1430 130 M4o6
2000 93,3 mm 4 60Hz 1715 110 M43

Stosowane silniki: dwu-biegunowe lub 4 biegunowe motory sprzegtowe, 3 fazowe 400W

21. ZWALNIANIE SPRZEGLA BEZPIECZENSTWA (DNU-15418)

OstrzeZenie:
Aby unikngé ewentualnego zranienia przed przystapieniem do przey upewnij sieg, e
zasilanie maszyny zostalo wylaczone,

Sprzeglo bezpieczenstwa wlacza sie samoczynnie w przypadku przecigzenia chwytacza lub innych podzespoltow
maszyny w trakcie szycia. Po jego wlaczeniu chwytacz przestaje sie obracad, nawet pokrecenie kolem recznyim

nie jest mozliwe.

Po wigczeniu sig sprzegla bezpieczenstwa wyimij tkaning spod stopki | wlacz ponownie sprzegio
bezpieczenstwa zgodnie z ponizszymi wskazaniami:

I, Weisnij guzik 1 znajdujacy sig na powierzchni foza maszyny 1 mocno rusz kolem rgcznym maszyny w
kierunkn odwrotnym do jege normalnych obrotow,

2. WyraZnie slyszalny trzask $wiadezy o tym, Ze sprzegle zostalo zwolnione.

[y




